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Рассмотрено создание комплексов технологических, транспортных, 
энергетических и информационных машин на основе использования как но-
вых аддитивных и нанотехнологий, так и повышения производительности 
существующих. Показано, что аддитивные и нанотехнологии являются 
определяющим звеном современной производственной системы, включа-
ющей развитые подсистемы: 3D-проектирования и управления производ-
ством и потреблением, начиная от моделирования изделия, его материа-
лов и компонентов в соответствии с новыми технологическими возмож-
ностями и заканчивая получением и эксплуатацией функционально ориен-
тированного кастомизированного изделия. 
 
Повышению эффективности производственной деятельности служит 
создание комплексов технологических, транспортных, энергетических и 
информационных машин на основе новых аддитивных технологий, нано-
технологий и повышения производительности уже используемых. 
Разработка технологических комплексов начинается с анализа прин-
ципиальной схемы мехатронной системы, имеющей два контура управле-
ния, посредством прямой связи с внешней средой и обратной связи по ре-
зультатам диагностики состояния объекта управления. 
Выбор потоков энергии и материалов для послойного синтеза изде-
лия осуществляется в зависимости от свойств материалов или их компози-
ций, геометрических характеристик поверхностей, их точности. При этом 
особое внимание уделяется фокусировке или распределению потоков в 
пространстве и во времени. 
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Мехатронный технологический комплекс реализует прямую связь при 
управлении потоком энергии или материала послойно синтезирующего из-
делие, а обратную связь по состоянию формируемого слоя или обрабаты-
ваемой поверхности сформированного изделия (рис. 1).  
Рис. 1. Структурная схема мехатронной системы: 
З – заготовка; И – инструмент; Э – концентрированный источник энергии; 
ДП – датчик перемещений; ДЭ – датчик интенсивности потока энергии; 
СУ – система управления; ПР – приводы; ОУ – объект управления; 
ИУ – исполнительные устройства; ПС – прямая связь; ОС – обратная связь 
 
Выбор источников энергии, в частности для раскройного оборудова-
ния определяется как толщиной и материалом листовых заготовок, так и 
точностью обработки (рис. 2).  
 
 
Рис. 2. Использование концентрированных потоков энергии  
в раскройном оборудовании 
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Для проектируемого оборудования рассматривается граф кортежей 
различных видов обработки технологического комплекса и анализируются 
налагаемые связи: механические и электрические (привода и источники), 
электронные и программные (средства контроля и управления) в ме-
хатронной системе.  
В результате анализа графа кортежей привод источника в раскрой-
ном оборудовании реализован в качестве многокоординатного манипуля-
тора, а сам комплекс и его средства оснащения представляют собой ме-
хатронную технологическую систему (рис. 3).  
 
 
 
Рис. 3. Технологический комплекс плазменного раскроя материала 
с манипулятором для резки и разделки кромок под углом 
 
Раскройное гидроабразивное оборудование, обладающее широкими 
технологическими возможностями (рис.2) проектировалось аналогично, а 
выпуск его освоен на ОАО «НПО Центр» НАН Беларуси. 
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